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Der Inhalt dieser Schrift weicht von den am Anmeldetag eingereichten Unteriagen ab 
® Instrument oder Maschine kleiner Abmessungen 

(§?) Die Aufgabe der Erfindung besteht darin. die Mangel des 
Standes der Technik, wie VerschleiS und Erfordemis kompli- 
zierter, nachstellbarer Werkzeuge im Falle von Stanz-Biege- 
Tellen oder KettenmaBe bel komplizierten Druckgufiteflen 
sowie die Schwindung und Hrtzeempfindlichkelt beim Ein- 
satz herkommlicher Kunststoffe insbesondere bei Baugrup- • 
pen kleiner elektrtscher Maschinen zu beheben. 
Dlese Aufgabe wird geldst, Indem jeweils mehrere der 
Funktionen VerWeidung, Zusammenhalt und Halterung von 
Baugruppen oder Bauelementen, GleitfOhrung, Drehlage- 
rung elektrische und thermische Isolation sowie Warmeab- 
leltung und KOhlung in einstucktgen, Infolge im Inneren 
homogener Zusammensetzung recyoelbaren Teilen aus an- 
organlschen Pulvern, insbesondere Silikaten, die an den 
Beruhrungsflachen der Pulverteilchen durch organlsche Bln- 
demlttel mechanisch und chemisch gebunden sind, inte- 
griert sind. 

Anwendungsgebiet der Erfindung sind insbesondere kieine 
— elektrische Maschinen, wie Elektromotoren und Uchtma- 
O schinen fOr Kraftfahrzeuge. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Instrument 
oder eine Maschine kleiner Abmessungen, insbesondere 
Baugruppen kleiner elektrischer Maschinen, wie Lager- 5 
schilde, Kohlehalter, Kollektoren, Statoren und Rotoren 
derselben. Derartige Baugruppen weisen eine relativ 
komplizierte, genau der jeweiligen Funktion angepafite 
Form auf und werden bisher nach sehr unterschiedli- 
chen, stets aber komplizierten, aufwendigen und fehler- 10 
anfalligen Herstellungsverfahren hergestellt. 

Diese schon sehr lange angewandten, allgemein be- 
kannten Herstellungsverfahren mOssen auch darauf 
Rucksicht nehmen, ob die danach hergestellten Teile in 
der elektrischen Maschine beispielsweise mechanische, 15 
elektrische oder Funktionen beider Art auszufOhren ha- 
ben. 

So werden ICohlefOhrungen fur kleine Elektromoto- 
ren oder -generatoren, wie zum Beispiel Fahrzeuglicht- 
maschinen als relativ komplizierte Stanz-Biege-Teile 20 
gefertigt, bei denen der Herstellungsaufwand und der 
im Betrieb sowohl an der KoMefQhrung als auch an der 
gefahrten Kohle auftretende VerschleiB nachteilig ist. 
Selbstverstfindlich mflssen mehrere KoMefuhrungen 
elektrisch voneinander isoliert sein. 25 

Hingegen sind die Lagerdeckel solcher Elektromoto- 
ren sehr kompliziert gestaltete DruckguBteile, deren 
vielfaltige KettenmaBe Fehlerquellen enthalten und von 
den die zuvor erwahnten, dort angebrachten Kohlefuh- 
rungen elektrisch isoliert sein mOssen. 30 

Die Kollektoren solcher Elektromotoren werden 
nach dem Stand der Technik auf verschiedene Weise 
hergestellL Entweder wind ein IsolierkCrper mit Schlit- 
zen versehen und Metallamellen dort eingelegt und be- 
festigt oder es werden Lamellenanordnungen herge- 35 
stellt, bei denen spater zu entf ernende Stege den richti- 
gen Abstand gewfihrleisten, diese mit Isolierstoff ausge- 
fiillt und auf die fertige Form abgedreht Stets muB au- 
Ber dem genannten Isolierstoff eine gesonderte Isolie- 
rung zur metallischen Motorwelle erfolgen. 40 

Eine Ausfuhrung der genannten Isolierteile aus her- 
k&mmlichen Kunststoffen verbietet sich, weil deren Fe- 
stigkeit nicht ausreicht, sie sich bei den auftretenden 
Temperaturen ganz oder partiell zersetzen wttrde und 
weil ihre Schwindung beim Aushfirten ahnliche Tole- 45 
ranzprobleme aufwirft wie bei den zuvor genannten 
Ausftthrungen aus Metall, das durch DruckguB oder 
Stanz-Biege-Verfahren seine endgOltige Form erhfilt 

Es ist Aufgabe der Erfindung afle diese Mangel zu 
beheben. 50 

Diese Aufgabe wird durch in den Patentansprttchen 
beschriebene Erfindung gel&st. 

Die Erfindung hat die folgenden vorteilhaften Aus- 
wirkungen: 

Bei der Herstellung von Kohlehaltern muB die Streu- 55 
ung des Umformverhaltens von Metallen, die nachstell- 
bare Biegewerkzeuge erfordert, nicht mehr berQcksich- 
tigt werden. Durch nur einen Teil des Umfangs erfassen- 
de formschlussige FOhrung werden die Reibungs- und 
VerschleiBverhfiltnisse vorteilhaft verandert. Durch die eo 
beschriebene Formteilung ist nur eine einzige Form fur 
alle Kohlefuhrungsteile erforderlich. Der Raum des 
oben beschriebenen, "Verlagerten Formschlusses" kann 
anderweitig, beispielsweise fur Zuleitungen oder Fe- 
dern genutzt werden. 65 

Der erfindungsgemaBe Lagerdeckel ergibt eine bes- 
sere Lagefixierung und ermoglicht insbesondere mit 
dem erfindungsgemfiBen Stator und Rotor engere Tole- 
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ranzen f Or das Spiel zwischen beiden und damit bessere 
erreichbare elektrische Kennwerte. 

Erforderliche Zuleitungen kdnnen als metall ische Lei- 
terbahnen in nahezu beliebiger Konftguration aufgetra- 
gen werden. 

Wegen des durchweg einheitlichen Materials sind die 
genannten Erzeugnisse gut recycelbar. 

Die Erfindung wird nachstehend an zwei AusfOh- 
rungsbeispielen naher erlautert Die beigefOgten Zeich- 
nungen stellen dar: 

Die Fig. 1 bis 3 zeigen verschiedene Ansichten einer 
Kohlehalterplarte for einen kleinen Elektromotor. 

Die Fig. 4 bis 7 zeigen verschiedene Ansichten einer 
zugehorigen KohlefOhrungs-Halfte. 

Die beiden Formteile werden aus einem Polymerke- 
ramik-Werkstoff und nach einem Verfahren, wie in der 
Deutschen Offenlegungsschrift 41 20 833 beschrieben, 
in einem einzigen Arbeitsgang hergestellt Die Kohie- 
haherplatte 1 weist kompliziert gestaltete DurchbrOche 
2, Befestigungslocher 3 und erhabene Anschlage 4 auf, 
die alle Funktionen bei der Befestigung und Justierung 
einer Kohlefuhrung aus zwei identischen Hfilften 5 
(Fig. 4 bis 7) mit FOhrungskanten 6, Rundlochern 7 und 
Langldchern 8 haben. Die FOhrung der rechteckigen, 
nicht dargestellten Kohle in prismatischen Kohleschlit- 
zen 9 ist besonders reibungs- und verschleiBarm, da die- 
se die Kohle infolge einer Abschragung 10 zwar form- 
schlOssig aber nicht um ihren ganzen Umfang f Qhren. 

Patentanspruch e 

1. Instrument oder Maschine kleiner Abmessungen 
und hoher Prazision, dadurch gekennzeichnet, 
daB jeweils mehrere der Funktionen Verkleidung, 
Zusammenhalt und H aliening von Baugruppen 
oder Bauelementen, GleitfOhrung, Drehlagerung, 
elektrische und thermiscbe Isolation sowie Warme- 
ableitung und Kflhlung in einstdekigen, infolge im 
Inneren homogener Zusammensetzung recycelba- 
ren Teilen aus anorganischen Pulvern, insbesonde- 
re Silikaten, die an den Beruhrungsflachen der Pul- 
verteilchen durch organische Bindemittel mecha- 
nisch und chemisch gebunden sind, integriert sind. 

2. Baugruppe ffir Elektromotoren nach Anspruch l f 
dadurch gekennzeichnet, daB sie aus zwei entlang 
einer achsensenkrechten Ebene geteilten spiegel- 
badlichen Hfilften besteht 

3. Baugruppe nach Anspruch 2, gekennzeichnet 
durch in beide Hfilften zur Hfilfte eingeformte pris- 
matische GleitfQhrungen. 

4. Baugruppe nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die prismatischen Gleitftihrun- 
gen das gleichf alls prismatische, gefOhrte Element 
formschlQssig, jedoch nur auf einem Teil seines 
Querschnittsumfanges an diesem anliegend um- 
schlieBen. 

5. Baugruppe nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in den nicht anliegenden Teilen des 
Umfangs elektrische Leitungen und/oder Funk- 
tionsteile, wie Temperaturfflhler verlegt sind. 

6. Baugruppe nach Anspruch 1 bis 5 gekennzeich- 
net durch aufgebrachte Metallschichten. 

7. Baugruppe nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Metallschichten als elektrische 
Zuleitungen strukturiert sind. 

8. Baugruppe nach Anspruch 6 oder 7, gekenn- 
zeichnet durch Metallisierungen als Gleitund/oder 
Kontaktflfichen im Bereich der Anlage der gefuhr- 
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ten Elemente in den GlcitfQhrungen. 

9. Baugruppe nach einem der vorhergehenden An- 
sprOche, dadurch gekennzeichnet, daB sie als La- 
gerdeckel ausgebildet ist . 

10. Stator oder Rotor einer elektrischen Maschine 5 
nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch eingeform- 

te Dauermagneten. # 

11. Verfahren zur Herstellung einer elektrischen 
Maschine nach Anspruch 9 und 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB nach getrenntem Schliff der ge- 10 
genseitigen Anlageflachen von Lagerdeckel und 
Stator die weiteren Funktionsflachen der elektri- 
schen Maschine im zusammengebauten Zustand 
der beiden geschliffen werden. 

1 2. Kollektor einer elektrischen Maschine nach An- 15 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB seine La- 
mellen Metallisierungsschichten sind 

13. Kollektor einer elektrischen Maschine nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB seine La- 
mellen eingelegte Metallprofile sind 20 

14. Verfahren zur Herstellung eines Koliektors 
nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB er 
auf die aufgerauhte Welle aufgespritzt wird 

15. Verfahren zur Herstellung eines Kollektor nach 
Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Me- 25 
tallprofile vor der Forragebung des Koliektors in 
die Form eingelegt werden. 

16. Verfahren zur Herstellung eines Teiles oder ei- 
ner Baugruppe nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB Gemenge 30 
von Pulver und Bindemittel zunachst durch Pressen 
oder Spritzen mit ausschlieBlich mechanischer Bin- 
dung geformt und dann durch eine Behandlung au- 
Berhalb des Formwerkzeugs die chemische Bin- 
dung ausgebildet wird 35 

Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 
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